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PRESSE ROTATIVE POUR RAPPORTER DES MOTIFS SUR UN SUBSTRAT 

EN BANDE 


La presente invention concerne une presse rotative pour rapporter 
5 des motifs sur un substrat en bande, comprenant des moyens pour entraTner 
longitudinalement ce substrat en bande a Vitesse determinee, des moyens 
d'alimentation d'au moins une bande support du materiau desdits motifs, des 
moyens de transfert desdits motifs, de ladite bande support en des 
emplacements determines dudit substrat en bande, des moyens pour entraTner 

1 0 ladite bande support a travers lesdits moyens de transfert de fagon intermittente 
d ladite Vitesse determinee du substrat en bande. 

On a deja propose dans le brevet EP 441 596 un dispositif pour 
transferer, a partir d'une bande support d'un materiau de depot, des images 
rapportees de ce mat6riau en des emplacements determines d'un substrat en 

1 5 bande, entrain^ d Vitesse constante. Dans un tel dispositif, il est evident que la 
longueur du materiau depose consomme ne constitue qu'une fraction de celle du 
substrat en bande. Or, la bande support du mat6riau a deposer est formee d'un 
stratifie dont le prix est eleve. C'est la raison pour laquelle on a propose dans le 
document susmentionne des moyens de deplacement comportant des moyens 

20 pour inverser le deplacement longitudinal de la bande support du materiau a 
deposer, ces moyens de deplacement en sens inverse etant respectivement 
disposes en amont et en aval des moyens servant au transfert de I'image de la 
bande support au substrat en bande, de maniere a reduire sur la bande support 
Tespace separant deux images successives, afin d'economiser au maximum la 

25 consommatlon de cette bande support. 

Dans un tel dispositif, la bande support du materiau a transferer et 
le substrat en bande ont deux trajectoires longitudinales paralleles pour 
permettre aux moyens de transfert de les presser Tune centre I'autre avec une 
pression, une temperature et un temps appropries pour que le transfert de 

30 rimage puisse etre r6alis6. De ce fait les moyens d'alimentation de la bande 
support sont obligatoirement superposes au substrat en bande qui est appele ^ 
passer au travers de plusieurs postes de travail successifs situes le long d'une 
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installation qui peut atteindre plus de dix metres de long, en sorte que 
ralimentation de la bande support doit etre au-dessus des postes de travail, ce 
qui rend le travail de chargement des bobines de remplacement de bandes 
support relativement difficile et penible. 
5 Le but de la pr6sente invention est de remedier, au moins en partie, 

aux inconvenients susmentionnes. 

A cet effet, la presente invention a pour objet une presse rotative 
pour rapporter des motifs sur un substrat en bande du type susmentionne, tel 
que defini dans la revendication 1 . 

1 0 Uacces au poste d'alimentation en bandes support de materiau a 

deposer sur le substrat en bande est aise. Compte tenu de la position laterale de 
ce poste d'alimentation par rapport au substrat en bande, le poste d 'alimentation 
peut comporter plusieurs unites qui peuvent etre superposees tout en restant 
accessibles depuis le sol pour les recharger aisement. Une telle disposition 

1 5 permet d'economiser la surface occupee tout en multipliant le nombre de motifs 
rapportes. 

Cette disposition favorise egalement la possibilite d'un raccord 
automatique sans arret de la production, permettant a cet effet incorporation 
d'un accumulateur de bande support qui peut se remplir au fur et a mesure que 
20 la bobine d'alimentatlon en bande support se vide. Cette reserve de bande 
support peut ainsi etre utilisee pendant ('operation de jonction entre la fin d'une 
bande support et le debut de la bande suivante. 

D'autres particularites apparaitront au cours de la description qui va 
suivre, faite a I'aide des dessins annexes qui illustrent, schematiquement et a 
25 titre d'exemple, une forme d'execution de la presse rotative pour rapporter des 
motifs sur un substrat en bande, objet de la presente invention. 

La figure 1 est une vue en elevation de cette forme d'execution, 
transversalement § la direction d'avance du substrat en bande sur lequel les 
motifs rapportes sont deposes; 
30 la figure 2 est une vue en elevation laterale de la figure 1; 

la figure 3 est une vue de dessus de la figure 2; 
la figure 4 est une vue partielle agrandie et simplifiee de la figure 2; 
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les figures 5 a 8 sont des vues partielles simplifiees de la figure 1 , 
montrant les differentes phases d'une operation de raccord de deux 
bandes support du materiau des motifs a rapporter sur le substrat en 
bande et la figure 9 represente une variante d'execution d'un organe 
5 de modulation de la vitesse de bande. 

La presse rotative illustree par les figures 1 a 3 est une presse 
rotative qui est plus particulierement, bien que non exclusivement destinee a etre 
ins^ree dans une ligne d'impression sur un substrat en bande. Cette ligne 
d'impression peut notamment etre une ligne pour Timpression, le d6coupage et le 
1 0 nervurage d'articles en carton, notamment une ligne de fabrication d'ebauches 
de boTtes en carton destinees par la suite S fonner les boTtes par pllage le long 
des nervures menagees aux endroits du pllage. 

Cette presse rotative est done disposee dans le sens de defilement 
longitudinal d'un substrat en bande 1 qui se deplace dans le sens indique par la 
1 5 fl§che F (figure 3) et qui est entraine et guid6 selon une trajectoire determinee 
par une serie de cyiindres d'entrainement et de guidage C (figure 2), non 
seulement a travers la presse rotative, mais tout au long de la ligne d'impression. 
Ce substrat en bande 1 est amene entre deux cyiindres 2, 3 (figure 2) d'un 
mecanisme de transfert, disposes transversalement a la direction longitudinale 
20 du substrat en bande 1 et dont le role sera explique par la suite. 

La matiere des motifs a deposer en des endroits determines du 
substrat en bande 1, qui peut etre notamment un film metallique, est solidaire 
d'une bande support 4. II peut y avoir plusieurs bandes support 4 portant des 
films semblables ou de matieres et/ou de couleurs differentes, suivant la couleur 
25 des motifs a deposer sur le substrat en bande 1 . Ces bandes support 4 sont 
constituees par des stratifies comprenant generalement une bande polyester, 
une couche de separation en cire, un vernis de couleur forme par une resine, 
une couche d'aluminium et enfin une couche adhesive. 

Ces bandes support 4 sont stockees sous forme de bobines 
30 d'alimentation 5, respectivement et alternativement de reserve, disposees dans 
une ou plusieurs unites d'alimentation superposees 6, 6a, 6b (figure 1) qui, dans 
cet exemple, peuvent aller jusqu'a trois. Comme le montrent les figures 1 et 3, 


les bandes support 4 sortant des bobines d'alimentation 5 arrivent lateralement 
vers le substrat en bande 1 . 

Comma le montre la figure 3, trois bandes support 4. 4a, 4b se 
dirigent done perpendiculairement vers le substrat en bande 1 . Trois guides 7, 
7a, 7b, constitues par des barres disposees sur la bissectrice de Tangle forme 
entre les brins d 45° des bandes support 4, 4a, 4b situes en amont des guides 7, 
7a, 7b et les brins disposes en aval de ces guides. La direction de ces derniers 
brins est parailele a la direction du substrat en bande 1, En faisant tourner 
chacune de ces bandes support 4, 4a, 4b autour de son guide respectif 7, 7a, 7b 
de 180°, on inverse les positions des faces inferieure et superieure de chaque 
bande support et les directions de ces bandes support 4, 4a, 4b changent de 90° 
pour s'aligner sur la direction du substrat en bande 1 . 

Dans Texemple illustre, ces bandes support 4, 4a, 4b se dirigent 
depuis les guides 7, 7a, 7b en sens inverse de celui du substrat en bande 1. Un 
ou plusieurs rouleaux d'entramement transversaux 8 servent a faire tourner a 
nouveau ces bandes support 4, 4a, 4b de 180° pour les ramener dans le sens F 
de deplacement du substrat en bande 1 . Ces rouleaux 8, associes a des 
rouleaux presseurs 8a, constituent des dispositifs d'entraTnement des bandes 
support 4, 4a, 4b a vitesse constante. Chaque rouleau transversal 8 peut avoir 
une Vitesse differente de celle de Tautre rouleau transversal, suivant la 
consommation de matidre S deposer de chaque bande support 4, 4a, 4b, qui 
peut varier en fonction de la grandeur et de I'espacement des motifs respectifs. 

Une serie de dispositifs d'entrainement intermittent 9 (figures 2 et 4) 
est disposee en aval des rouleaux d*entramement transversaux 8 Chaque 
dispositif d'entrainement intermittent 9 comporte comme illustre par la figure 4 un 
rouleau d'entrainement 10 tournant a vitesse modulee, autour duquel la bande 
support 4, 4a, 4b tourne de 180°, et un centre rouleau 1 1 solidaire d'une bascule 
12 en prise avec une traverse 13 actionnee par deux verins 14. Suivant la 
position de la bascule 12, la bande support 4, 4a, 4b est pressee entre le rouleau 
d'entrainement 10 et le centre rouleau 1 1 , en sorte qu'elle est entramee a la 
Vitesse du rouleau d'entrainement 10. Pendant Teperation de transfert du motif 
de la bande support 4 au substrat 1 , lorsque cette bande support 4 et ce substrat 
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en bande passent entre les rouleaux de transfert 2, 3, des que les bandes 4, 4a. 
4b passant sur le meme rouleau 10 ne sont plus en prise entre les cliches de 
Toutil 2 et du contre rouleau 3, leur vitesse peut etre modulee. La Vitesse 
d'entramement des rouleaux 10 est choisie egale a celle du substrat en bande 1, 
5 afin que la vitesse de ce substrat en bande 1 et de la ou des bandes support 4, 
4a, 4b soit les memes. Etant donne que chaque bande support 4, 4a, 4b est 
destinee au transfert d'un motif specifique dont la grandeur et la position sur le 
substrat en bande 1 differe de celles d'un autre motif, chaque bande support 4, 
4a, 4b doit §tre entraTnee a des moments differents d'une autre bande support. 

1 0 C'est la raison pour laquelle plusieurs dispositifs d'entrafnement par intermittence 
sont prevus, ceux-ci etant par exemple au nombre de six dans la forme 
d'execution illustree, mais ce nombre pouvant varier en plus ou en moins en 
fonction des applications particulieres. 

Un dispositif d'accumulation 15 est dispose entre les rouleaux 

1 5 d'entramement transversaux 8, entrainant les bandes support 4, 4a, 4b en 

continu et les dispositifs d'entramement intermittent 9, pour permettre d'absorber 
les longueurs de bandes support 4, 4a, 4b sortant du ou des rouleaux 
transversaux 8 d'entramement en continu de ces bandes support, pendant que 
celles-ci ne sont pas entratnees par les dispositifs d'entramement intermittent 9. 

20 Ce dispositif d'accumulation comporte une chambre d'accumulation 

16 presentant a I'avant une entree 17 pour recevoir les bandes support 4 4a, 4b 
en aval des rouleaux d'entramement 8 et une sortie 18 pour amener ces bandes 
support autour des rouleaux d'entralnement 10 respectifs. L'arriere de cette 
chambre d'accumulation 16 est relie a une source d'aspiration 19 destinee a 

25 creer une depression pour former avec les bandes support 4, 4a, 4b des boucles 
plus ou moins longues a I'interieur de la chambre d'accumulation 16 pendant 
Tarret de I'entraTnement des dispositifs d'entramement intermittent. Par boucle, 
deux detecteurs 20, 20a servent a detecter respectivement la boucle maximale et 
la boucle minimale formee par la bande support. Ces detecteurs 20, 20a 

30 permettent, lors de la mise en route d'une nouvelle serie d'impressions a 
effectuer sur la presse rotative, de regler la vitesse constante des rouleaux 
d'alimentation transversaux 8, de maniere a ce que la boucle formee par chaque 
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bande support 4, 4a. 4b ne depasse pas les deux limites. Une fois la vitesse 
constante th6orique du rouleau 8 reglee a I'aide des detecteurs 20, 20a, on la 
majore I6gerement par une consigne programmee. Les boucles intermittentes 
form§es par les bandes 4, 4a, 4b auront done tendance a grandir. Lorsque les 
5 detecteurs 20 regoivent un signal, ils commandent un bref soulevement du 
presseur 8a correspondant, ce qui a pour effet de reduire legerement le debit et 
done de raceourcir la boucle incriminee. Pour ameliorer I'effet du systeme, tous 
les rouleaux de renvoi en amont sont subdivises en plusieurs portions 
adjacentes, de sorte a ne pas Her les bandes 4, 4a, 4b entre elles. 

1 0 Comme on le voit sur les figures 1 , 5 a 8, chaque unit6 d'alimentation 

6, 6a. 6b comporte un support rectangulaire de bobines 21, monte pivotant 
autour d'un axe central 22. Chaque support de bobines 21 presente deux sieges 
de pivotement 23, 23a pour recevoir des arbres de pivotement (30, 30a) des 
bobines d'alimentation 5, alternativement de reserve 5a, de bandes support 4. 

1 5 4a, 4b. Ces sieges 23, 23a s'ouvrent respectivement sur deux cotes opposes du 
support rectangulaire de bobines 21 , comme on le voit sur la figure 1 . Chaque 
siege de pivotement 23, 23a est associe a un levier de verrouillage 24, 24a pour 
retenir les axes de pivotement des bobines 5 et 5a lorsque le si6ge de 
pivotement 23, 23a s'ouvre vers le bas. 

20 De preference et lorsque Ton desire que la jonction entre les bandes 

support 4, 4a, 4b soit entierement automatisee, I'axe central 22 de chaque 
support de bobine 21 est associe a un moteur 25 (figure 3) destine a le faire 
tourner par pas de 180° pour remplacer une bobine d'alimentation 5 vide par une 
bobine de reserve 5a. Chaque siege de pivotement 23, 23a est encore associe a 

25 un appui 26, 26a pour la jonction des bandes support 4, 4a, 4b. Des guides 27, 
constitu6s par des rouleaux aux quatre angles du support rectangulaire de 
bobines 21 . servent a venir en prise avec la bande support 4, 4a, 4b en cours 
d'alimentation, pour la faire passer a la peripherie du support de bobines 21, lors 
de la rotation de ce support de bobines 21, au moment ou une bobine 

30 d'alimentation 5 doit etre remplac6e par une bobine de reserve 5a. 

Comme on peut le constater, chaque moitie du support de bobines 
21 dans le sens longitudinal du rectangle forme par ce support 21 presente une 
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symetrie par rapport a I'axe de pivotement central 22 de ce support 21, de sorte 
qu'en le tournant de 180^ chaque moiti6 du support 21 se substitue a Tautre 
moitie de ce support 21. Un organe de jonction 29 est encore prevu pour 
effectuer la jonction entre la fin d'une bobine 5 et le debut de la suivante. 

Avant de decrire le fonctionnement du systeme de jonction, il faut 
encore mentionner la presence, dans chaque unite d'alimentation, d'un dispositif 
de reserve 28 de bandes support 4, 4a, 4b dispose entre le support de bobines 
rectangulaire 21 et les rouleaux d'entramement transversaux 8, pour permettre 
de poursuivre Talimentation de ces bandes support 4 pendant la jonction des 
bandes, durant laquelle I'alimentation de la bande support 4, 4a, 4b est 
interronnpue pour permettre de la raccorder a la bande support de la bobine 5 de 
rempiacement. 

Les figures 5 a 8 illustrent les differentes phases du processus de 
jonction des bandes support 4, 4a, 4b a I'aide de schemas simplifies. La figure 5 
montre la fin d'une bobine 5. La figure 6 montre le support de bobines 21 suite a 
sa rotation de 180"" dans le sens contraire a celui des aiguilles d'une montre. On 
voit que, au cours de cette rotation, la bande support 4 est guidee par deux des 
rouleaux de renvoi 27. L'extremite avant de la nouvelle bobine de reserve 5a se 
trouve prete pour I'operation de jonction. En figure 7, 1'organe de jonction 29 est 
venu presser les deux bandes support 4, 4a, 4b a joindre centre I'appui 26a pour 
les coller Tune a Tautre. Pendant cette operation de collage, les bandes support 
4, 4a, 4b sont momentanement immobilisees. C'est alors que le materiau en 
bande accumule dans le dispositif de reserve 28 se vide pour permettre aux 
rouleaux d*alimentation transversaux 8 d'alimenter sans interruption la presse 
rotative en bandes support 4, 4a, 4b du materiau a rapporter sur le substrat en 
bande 1 , 

Des moyens de coupe (non representes), qui peuvent etre associes 
a I'organe de jonction 29 coupent alors le reste de bande support de la bobine 5 
vide et I'organe de jonction 29 revient dans sa position inactive comme illustre 
par la figure 8, de sorte que la nouvelle bobine d'alimentation qui constituait 
jusque la la bobine de reserve 5a commence a alimenter la presse rotative. Dans 
un premier temps, le dispositif de reserve 28 se remplit a nouveau pour le 
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prochain changement de bobine. Entre-temps, il y aura lieu de remplacer la 
bobine 5 vide par une nouvelle bobine de reserve 5a pleine. Cette operation qui 
s'effectue manuellement est rendue aisee du fait de la disposition Iat6rale du 
dispositif d'alimentation de la presse rotative qui facilite racces au support de 
5 bobines 21 et en particulier aux sieges de pivotement 23, 23a des bobines 
d'alimentation 5 et de reserve 5a sur le support de bobines 21, d'autant plus que 
le siege de pivotement 23, 23a, sur lequel se trouve la bobine d'alimentation 5 
vide a changer, fait saillie a I'exterieur de Tunite d'alimentation 6, 6a, 6b, comme 
le montre la figure 1 . 

1 0 En aval de la station de travail 2, 3 se trouve un autre dispositif 

d'accumulation 15a, auquel est associe un groupe de traction de sortie 50, 
6quipe de presseurs 50a, lesquels se reglent lateralement pour etre positionnes 
sur les bandes 4, 4a, 4b, etc.... Or, ces bandes peuvent provenir de plusieurs 
etages (6, 6a, 6b de la figure 1) et done avoir des vitesses moyennes differentes. 

1 5 A noter que le groupe 50, 50a tourne d vitesse constante, plus precisement a la 
Vitesse du groupe le plus rapide des groupes de traction 8. Pour obtenir un debit 
a Vitesse moyenne plus basse, correspondant a un groupe 8 a debit reduit, les 
presseurs associes 50a sont leves periodiquement. Ce faisant, ils bloquent la 
bande associee 4. Les bandes 4 dont on veut reduire le debit font done un 

20 mouvement du type arret / marche. L'activation / desactivation des presseurs 50a 
peut se faire directement par le controle des boucles dans le dispositif 
d'accumulation 15a, ou alors en calculant un cycle regulier de base et en y 
superposant d'eventuelles corrections provenant de la surveillance des boucles 
individuelles dans le dispositif d'accumulation 15a. Une autre solution prevue est 

25 d'installer un groupe 50, 50a supplementaire, qui adopterait alors une vitesse 
moyenne specifique. 

La figure 9 represente une variante d'execution d'un organe de 
modulation de la vitesse de bande en remplagant les elements 8, 15, et 10, 1 1 de 
la figure 4. Effectivement, il peut etre souhaitable de disposer d*une deuxieme 

30 execution, par exemple pour creer une unite d'estampage compacte sous forme 
d'insert. Le but est de creer une modulation de vitesse pour au moins une bande 
metailisee 44. Celle-ci passe un premier rouleau 40, lie a un moteur approprie 
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avec une alimentation vacuum 41 et des moyens non months mais connus pour 
amener le vacuum a la peripherie du cylindre, selectivement entre les 
generatrices A et E en passant par B. La bande 44 est entramee a vitesse 
continue vc par le rouleau 40, dont la vitesse de rotation wc est constante et 
5 choisie selon la consommation moyenne exigee. La bande 44 passe par les 
generatrices A, un point entre B et B', un point entre C et C, D, et quitte le 
dispositif avec une vitesse vi. Le rouleau 43 est construit comme le rouleau 40, (a 
seule difference etant que pour wi la vitesse de rotation est modulee pour obtenir 
une economie de bandelette comme decrite dans le texte se referant aux figures 

10 2, 4. Le debit moyen induit par la rotation intermittente wi du rouleau 42 est 
identique au debit donne par le rouleau 40. On comprend facilement que la 
trajectoire BC ne soit vraie qu'a un moment du cycle. Les points de separation B 
et de jonction C se baladent sur les surfaces en fonction du profil de wi. On 
profite de la masse extremement faible de la bande 44 pour creer ainsi une 

1 5 trajectoire et une modulation de vitesse vi parfaitement controlees a travers les 
cycles. II n'y a pas de glissement entre 44 et 40, ni entre 44 et 42 ; les vacuums 
41 et/ou 44 pourraient done etre remplaces par un presseur ou une pression 
exterieure. La vitesse wc peut etre influencee par un controle de trajectoire entre 
les rouleaux 40, 42. Si les points B et C ont tendance a descendre, ceci peut etre 

20 intercepts par un moyen du genre photocellule (non represents) qui va 

legerement augmenter la vitesse wc. Et I'inverse peut etre obtenu par un moyen 
analogue place en dessus de B, C. De cette fagon, le logiciel est libre de 
superposer des corrections de position au rouleau 42 pour la pose 
d'hologrammes par exemple. Une modulation speciale peut egalement etre 

25 supportee, celle-ci peut s'averer fort utile pour passer un raccord de la bande 44 
hors de Tengrenement d*un cliche 16, par exemple. 
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REVENDICATIONS 


1 . Presse rotative pour rapporter des motifs sur un substrat en bande 

(1 ), comprenant des moyens (C) pour entramer longitudinalement ce substrat en ^ 
5 bande (1) a vitesse deternninee, des moyens d'alimentation (6, 6a, 6b) d'au 
moins une bande support (4, 4a, 4b) du materiau desdits motifs, des moyens de 
transfert (2, 3) desdits motifs, de ladite bande support (4, 4a, 4b) en des 
emplacements determines dudit substrat en bande (1), des moyens (9) pour 
entramer ladite bande support (4, 4a, 4b) a travers lesdits moyens de transfert (2, 
10 3) de fa9on intermittente a ladite vitesse determinee du substrat en bande (1), 
caracterisee en ce que lesdits moyens d'alimentation (6, 6a, 6b) sont disposes 
lateralement a la direction d'entrainement longitudinale dudit substrat en bande 
(1) des moyens (7, 7a. 7b) etant disposes le long de ia trajectoire de ladite bande 
support (4, 4a, 4b) pour changer sa direction, d'une direction d'alimentation 

1 5 transversale a la direction d'entramement longitudinale dudit substrat en bande 

(1), a une direction de transfert desdits motifs, parallele a la direction 
d'entramement longitudinale de ce substrat en bande (1). 

2. Presse selon la revendication 1, dans laquelle lesdits moyens 
d'alimentation (6, 6a, 6b) sont associes a des moyens (8) pour entramer ladite 

2 0 bande support (4, 4a, 4b) a vitesse constante, un dispositif d'accumuiation (15) 

de ladite bande support (4, 4a, 4b) etant dispose entre lesdits moyens (8) pour 
entramer ladite bande support (4, 4a, 4b) a vitesse constante et lesdits moyens 
(9) pour entramer cette bande support (4, 4a, 4b) de fagon intermittente. 

3. Presse selon la revendication 1 , dans laquelle lesdits moyens 
25 d'alimentation (6, 6a, 6b) comportent plusieurs unites d'alimentation 

independantes superposees. 

4. Presse selon la revendication 2, dans laquelle lesdits moyens (9) 
pour entramer ladite bande support (4, 4a, 4b) de fagon intermittente comportent 
un rouleau d'entramement (10) avec lequel ladite bande support (4, 4a, 4b) est 

30 mise en contact a la sortie desdits moyens d'accumuiation (15), un rouleau a 
rotation libre (11), parallele audit rouleau d'entraTnement (10) et des moyens (12- 
14) pour appliquer selectivement ce rouleau a rotation libre (11) centre le rouleau 
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d'entramement (10), de maniere a ce que ladite bande support (4, 4a, 4b) soit 
pincee entre lesdits rouleaux (10, 11) et ainsi entraTnee par friction. 

5. Presse selon Tune des revendications 1 et 3, dans laquelle lesdits 
moyens d'alimentation (6, 6a, 6b) comprennent un mecanisme d'entramement a 
Vitesse determinee (8), un dispositif de jonction (21, 26, 26a, 29) pour joindre la 
fin d'une bande support (4, 4a, 4b) et le debut d'une autre bande support et une 
reserve (28) d'une certaine longueur de ladite bande support (4, 4a, 4b) entre 
ledit dispositif de jonction (29) et ledit mecanisme d'entrainement a Vitesse 
determinee (8) pour permettre ('alimentation continue de ladite bande support (4, 
4a, 4b) pendant ladite operation de jonction. 

6. Presse selon la revendication 5, dans laquelle le mecanisme 
d'entrainement (8) comporte une serie de galets presseurs (8a), associes a une 
des bandes (4, 4a), ou ledit presseur peut etre souleve par intermittence, 
permettant ainsi une legere variation de debit de bande (4) sur le rouleau (8), 
permettant par-la de controler la position moyenne d'une boucle de bande (4, 4a) 
dans la chambre d'accumulation (16). le tout etant gere en bouclage automatique 
par le logiciel de la machine. 

7. Presse selon la revendication 6, dans laquelle les rouleaux de 
renvoi en amont du mecanisme d'entrainement (8) sont subdivises en plusieurs 
parties adjacentes, de sorte a deconnecter I'avance des bandes (4, 4a, 4b) entre 
elles. 

8. Presse selon la revendication 5, dans laquelle ledit dispositif de 
jonction (21, 26, 26a, 29) comporte un support (21) pour au moins une bobine 
d'alimentation (5) et une bobine de reserve (5a) pour chaque bobine 
d'alimentation (5) desdites bandes support (4, 4a, 4b), relie a un bati (6, 6a, 6b) 
par un axe central de pivotement (22) et comprenant des moyens de pivotement 
(23, 23a) pour recevoir lesdites bobines (5) dans des positions paralleles et 
symetriques audit axe central de pivotement (22), des guides (27) et des appuis 
(29) pour lesdites bandes support (4, 4a, 4b), associes a chacune desdites 
bobines d'alimentation (5) d'une part et desdites bobines de reserve (5a) d'autre 
part, ces guides (27) et ces appuis (26, 26a) etant disposes symetriquement par 
rapport audit axe central (22), des moyens (25) pour entramer ledit support de 


bobines (21) par pas de 180*' et des moyens (29) pour appliquer une portion 
finale de la bande support (4, 4a, 4b) de ladite bobine de rechange (5a) contre 
une portion initiate de la bande support (4, 4a, 4b) de ladite bobine d'aiimentation 
(5) contre I'un desdits appuis (29) pour effectuer la Jonction desdites portions 
adjacentes. 

9. Presse selon la revendication 2, dans laquelle ledit dispositif 
d'accumulation (15) de ladite bande support (4, 4a, 4b) comporte une chambre 
d'accumulation (16) pour des portions de reserve de ladite bande support, 
presentant une entree (17) pour ladite bande support venant desdits moyens 
d'alimentation (6, 6a, 6b) et une sortie (18) pour ladite bande support vers lesdits 
moyens (9) pour entramer cette bande support (4, 4a, 4b) de fagon intermittente, 
des moyens (19) pour creer une depression etant relies a ladite chambre 
d'accumulation (16) qui comporte des detecteurs (20, 20a) pour detecter deux 
positions limites d'accumulation de ladite bande support (4, 4a, 4b) a Tinterieur 
de ladite chambre d'accumulation. 

10. Presse selon la revendication 2, dans laquelle lesdits moyens (8) 
pour entramer ladite bande support (4, 4a, 4b) a vitesse constante, associes 
auxdits moyens d'alimentation (6, 6a, 6b), sont disposes en aval desdits moyens 
(7, 7a, 7b) pour changer la direction de ladite bande support (4, 4a, 4b) pour que 
la portion de cette bande support passant a travers lesdits moyens (7, 7a, 7b) 
pour changer leur direction soient maintenus constamment sous tension. 

11. Presse selon Tune des revendications precedentes, dans laquelle 
lesdits moyens pour changer de direction (7, 7a, 7b) comportent un organe de 
guidage rectiligne, dispose sur une bissectrice de Tangle forme entre la direction 
d'alimentation de ladite bande support (4, 4a, 4b) et la direction d'entrainement 
longitudinale dudit substrat en bande (1), pour que apres avoir fait tourner ladite 
bande support (4, 4a, 4b) de 180° autour de lui, la direction longitudinale de cette 
bande support forme un angle de 90° entre son brin situe en amont et celui situe 
en aval dudit organe de guidage rectiligne (7, 7a, 7b). 

12. Presse selon la revendication 1, dans laquelle les bandes (4, 4a, 
4b) sortantes sont entralnees a travers un autre dispositif d'accumulation (15a) 
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par un disposiW de traction (50, 50a), ou la Vitesse de ce dernier est r6gl§e en 
fonction de la position moyenne des boucles dans le dispositif (15a). 

13. Presse selon la revendication 12, dans laquelle le groupe de 
traction (50, 50a) est dedouble et a chaque groupe (8, 8a) est associe un groupe 

5 (50, 50a) ayant sensiblement la m§me Vitesse de base. 

14. Presse selon la revendication 12, dans laquelle le logiciel de 
commande pour les presseurs (8a) et (50a) est le meme, et ou les dispositifs 
d'accumulation (15) et (15a) sont identiques. 

15. Presse selon la revendication 12, dans laquelle les presseurs 
1 0 (50a) sont leves et les bandes associees bloquees de fa?on cadencee et ou 

cette cadence est dictee par un systeme de surveillance des boucles dans le 
dispositif d'accumulation (15a) comme decrit pour le dispositif d'accumulation 
(15). 

16. Presse selon la revendication 4, dans laquelle un profil de Vitesse 
1 5 intermittent est obtenu par la combinaison de 2 rouleaux (40, 42), ou (40) tourne 

avec une vitesse wc constante et (42) avec une Vitesse wi intennittente. 

17. Presse selon la revendication 16, dans laquelle les bandes (44) 
sont maintenues sans friction sur les surfaces des rouleaux (40, 42) par vacuum 
(41.43). 

20 18. Presse selon la revendication 16, ou la vitesse wc est ajustee par 

des moyens de controle places au-dessus et en dessous de la zone (BC) entre 
les rouleaux (40, 42). 


ABREGE 


Cette presse rotative pour rapporter des motifs sur un substrat en 
bande (1), comprend des moyens (C) pour entrainer longitudinalement ce 
5 substrat en bande (1) a vitesse determinee, des moyens d'alimentation (6, 6a, 
6b) d'au moins une bande support (4) du materiau desdits motifs, des moyens de 
transfert desdits motifs, de ladite bande support (4) en des emplacements 
determines dudit substrat en bande (1), des moyens pour entrainer ladite bande 
support (4) a travers lesdits moyens de transfert de fa9on intermittente a ladite 
1 0 Vitesse determinee du substrat en bande (1). Lesdits moyens d'alimentation (6, 
6a, 6b) sont disposes lateralement a la direction d'entramement longitudinale 
dudit substrat en bande (1), des moyens d'orientation etant disposes le long de la 
trajectoire de ladite bande support (4) pour changer sa direction. 


(Fig.1) 
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